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NICHTS ERMITTELT 


Verfahren zur Lagensicherung. eines Metalleinsatzes in einer Kunststoffwandung 

Bei einem Verfahren zur Lagensicherung eines Metallein- 
satzes (2) in einem Durchgangsloch (1.1) einer Kunststoff- 
wandung eines rohrformigen o. dgl. von innen schwer zu- 
gang lichen Hohlkorpers (1) wird:der Metalleinsatz (2) rnft 
seinem Schaft (2.1) in den Hohlkprper (1) hineinragend im 
Durchgangsloch (1.1) posttjpriiert und danach ein in diesen 
eingefuhrter aufblasbarer Schlauch (3) o. dgl. volumenver- 
anderbarer Korper durch- Dryckjuft solange gegen die 
Kunststoffwandung gedruckt, bis aus einer dann uber das 
Durchgangsloch (1.1) eingebrachten Klebstoff masse (4) 
unter dem Haltedruck des Schlauches (3) auf der Wandungs- 
innenflache um den Schaft (2.1) eine Einbettung geformt und 
ausgehartet ist, wonach die Luft aus.dem Schlauch (3) abge- 
lassen und er entf emt wird. 
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Beschreibung 


Die Erfindung betrifft ein Verfahren gemaB dem 
OberbegriffdesPatentanspruchsl. 

Die Lagensicherung von beispielsweise als sog. in- s 
serts in Sandwichbauteilen angeordneten Gewmdeeui- 
satzen o. dgL Verbindungsmittel aus Metall erfolgt bis- 
her durch besondere Verankerungsteile, beispielsweise 
an den Sandwichdeckhauten angreifende Klammern. 
Ein Verzicht auf solche relativ aufwendige und zumeist io 
auch der Forderung nach AuBenhautbfindigkeit entge- 
eenstehende Verankerungsteile ist Iediglich durch Ein- 
pressung bzw. Einbettung des Einsatzschaftes in einer in 
den Sandwichkern eingebrachten Klebstoffmasse mog- 
lich, wobei dann jedoch die steiferen Deckhaute der is 
Sandwichstruktur ungenutzt (unbelastet) bleiben. Folg- 
lich ist bisher die Lagensicherung dieser Metalleinsatze 
in einer einfachen Kunststoffwandung auf gesonderte 
Verankerungsteile beschrlnkt, welche zudem nur am 
manuell leicht zuganglichen Ende, in der Regel dem 20 
Kopfende des Metalleinsatzes, anbringbar sind und da- 
mit die Formgebung der Kunststoffwandung beein- 
trachtigen konnen. Deshalb wird bisher von der Ver- 
wendung dieser Metalleinsatze bei Kunststoffwandun- 
gen von rohrfcrmigen o. dgl. von innen schwer zugang- 2s 
lichen Hohlkorpern abgesehea . 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren der eingangs genannten Art aufzuzeigen, 
mittels welchem sich der Metalleinsatz auch an seinem 
manuell unzuganglichen Ende mit einfachen Mitteln 30 
verankemlaBt . , , , m , 

Diese Aufgabe ist mit den kennzeichnenden Merkma- 
len des Patentanspruchs 1 gelost in der Erkenntnis, daB 
der in den HohlkSrper hineinragende Schaft des Metall- 
einsatzes dort zwangslaufig den aufgeblasenen 35 
Schlauch an einer vollen Anlage auf der Kunststoffwan- 
dung soweit hindert, daB dieser urn den Schaft einen 
Formhohlraum fur den eingebrachten Klebstoff be- 
grenzt Dabei laBt sich durch die in den Anspruchen2 
und 3 gekennzeichneten MaBnahmen der Schlauch der- 40 
maBen als Formvorrichtung zur Wirkung bringen, daB 
die Klebstoffmasse auf einen Verbund mit der Mantel- 
fiache des Schaftes und einer Ringfiache urn das Durch- 
gangsloch an der Innenflache der Kunststoffwandung 
beschrankt wird. Ein Verbund des Klebstoffs mit dem 45 
Schlauch kann leicht durch die MaBnahme nach dem 
Anspruch 4 ausgeschlossen weiden. SchlieBhch 1st bet 
einem im Patentanspruch 5 gekennzeichneten Metall- 
einsatz der Klebstoff ohne besondere Vorkehrungen in 
der Kunststoffwandung einbringbar. . 50 

Nachfolgend wird die Erfindung anhand ernes Aus- 
fuhrungsbeispieles weiter erlautert Hierzu zeigt die 
Zeichnungin • . . , • 

Fig. 1 einen Rohrabschnitt nut einem Gewindeein- 
satz, 55 
Fig. 2 einen Querschnitt gemaB Schnittlinie II-U der 

Das dargestellte Rohr 1 besteht aus faserverstarktem 
Kunststoff und ist von innen dermaBen unzuganglich 
bzw. hat solche Abmessungen, daB ein in bestimmten eo 
Abstanden zu dessen Befestigung (mittels Schrauben) 
jeweils in einem Durchgangsloch t.l der Rohrwandung 
angeordneter metallischer Gewindeeinsatz 2 sich im 
Rohrinneren nicht durch unmittelbare manuelle Hand- 
habung verankern laBt Um dort dennoch eine Lagensi- 65 
cherung bzw. eine Verbindung des Gewindeeinsatzes 2 
mit der Innenflache der Rohrwandung zu erreichen, 
wird der Gewindeeinsatz 2 zunachst im Durchgangs- 


loch l.t so positioniert daB er, bOndig mrtdjr AuBenfla- 
L der Rohrwandung, mit seinem Schaft 2.1 in das Rohr 

I hineinragt Danach wird ein (beispielsweise vor der 
Positionierung samtlicher Gewmdeeinsatze) m das 
K 1 eingelogener Schlauch 3 aus TMg-J*^ 
oder Silikon bis zu einem Druck etwa von 0,3 bis 0,5 bar 
mit Luft aufgeblasen, wodurch dieser die aus ; Fig. 2 er- 
sichtliche zeltf6rmige Gestalt Ober dem S^aft 2.1 des 
Gewindeeinsatzes 2 annimmt und im Obngen, Aus 
nahme des Flachenbereiches um das Durchgangsloch 

I I an der Innenflache der Rohrwandung anbegt Der 
Schlauch 3 wird hierbei gleichermaBen an die Rohrwan- 
dung und die Stirnflache des Schaftes 2.1 £g ^ewinde- 
pinsatzes 2 eedruckt, so daB er um den Schaft 2.1 eine 
S eife dann fiber das Durchgangsloch 1.1 einge- 
bSte Masse 4 eines pastenformigen Klebstoffs, bei- 
sJSsweise auf Epoxydharzbasis. bildet Das Bn£-0» 
dieses Klebstoffs erfolgt im Wege eines pg^er dem 
Schaft 2.1 exzentrischen Durchgangsloches 22 im Kopl 
23 des Gewindeeinsatzes 2 so lange, bis durch 1 einen 
Austritt von Klebstoff durch ein zweites = solches Durch- 
Jangsloch 2.2 die Fullung des durch der . Schlauch ,3 
gebildeten Formhohlraumes um den Schaft 2.1 ange 
leigt wird. Hiernach wird die Klebstoffmasse 4 bei- 
spielsweise bei Raumtemperatur (etwa 3 Stunden) ge- 
hartet und dann erst die Luft aus dem Schlauch 3 abge- 
FaTsen. Beim Entfernen des infolge seines , Werkstof f es 
unverklebten Schlauches 3 verbleibt die Klebstoff^Mas- 
se 4 in der dargestellten Gestalt als Embettung um den 
Schaft 2.1, wodurch der Gewindeeinsatz 2 an der Rohr- 
wandung verankert ist 


Patentansprflche 

1 Verfahren zur Lagensicherung eines Metallein- 
satzes. insbesondere Gewindeeinsatzes^ in einem 
Durchgangsloch einer Kunststoffwandung eines 
rohrfarmigen o.dgl. von innen sciwer zugangli- 
chen Hohlkorpers, dadurch V*™™**?* J*? 
der Metalleinsatz (2) mit semem Schaft (2.1) in den 
Hohlkorper (1) hineinragend im Du^fiS 
(1.1) positioniert und danach ein m ^n HoUkorper 
(1) eingefuhrter aufblasbarer Schlauch (3) o.dgL 
volumenveranderbarer K6rper durch DrackM h so- 
lange gegen die Kunststoffwandung gedruckt wird, 
bis aus einer dann fiber das Durchgangsloch (1.1) 
eingebrachten Klebstoffmasse (4) unter dera Halte- 
druck des Schlauches (3) auf der Wandungsmnen- 
fiache um den Schaft (2.1) eine Einbettung geformt 
und ausgehartet ist, wonach die Luft aus dem 
Schlauch (3) abgelassen und erentfemtwird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet 
durch einen Luftdruck etwa von 03 bis 0,5 bar. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, gekennze.chnet 
durch die Verwendung von pastenfdrmigem Kleb- 

4! 0 Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet 
durch die Verwendung eines Polyvmylchlond- Oder 
Silikon-Schlauches(3). . . _ 

5. Verfahren nach Anspruch 1, g^en^eichnet 
durch die Verwendung eines MetaUemsatzes (2) 
mit wenigstens einem gegenOber ^« 
(2.1) exzentrischen Durchgangsloch (2.2) im Kopf 

(23). ^ 
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